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Sheets 12 eg paper are continuously and automatically determined to be either good or bad by apparatus 
; which carries the sheets 12 one by one with their leading edges held by a gripper 28, through optical type 
j defect detection devices 14, 16, 18. Vibration of the sheet material is reduced and the defects can be 
| detected exactly. A controller receives signals from the defect detection devices and drives switching 
j devices 40 or 43 which open and close the grippers at a defective sheet discharge position 36 or a good j 
| sheet stack position 38 respectively. 
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@ Vorrichtung zum automatischen Ausselektieren von in Bahnen oder Bogen vorliegendem Material 



in 

CM 

in 
to 



Eine automattsche Selektiervorrichtung fur ein bogenfor- 
miges Material wie z. B. Papier kann automatisch unter- 
scheiden, ob ein Papierbogen fehlerfrei oder fehlerhaft ist, 
wobei diese Unterscheidung kontinuierlich stattfindet. 
Wahrend die Papierbogen nacheinander in einer Richtung 
senkrecht zu der Bewegungsrtchtung wahrend der Papier- 
herstellung bewegt werden, wobei die in Bewegungsrtch- 
tung vome liegende Kante (46) von einem Greifelement (28) 
gehalten wird, uberwacht eine Fehlererkennungsvorrich- 
tung (18, 22, 30 und 32) auf optischer Basis, ob auf den Pa- 
pierbdgen Fehler voriiegen oder ntcht. Hierbei sind die Vi- 
brationen des Papierbogens sehr gering und such kleine 
Fehlerstetlen konnen exakt erkannt werden. Eine Steuerung 
empfangt ein Signal von der Fehlererkennungsvorrichtung 
und betreibt eine Schartvorrichtung (40, 43), welche das 
Greifelement (28) an einem Ablagebereich (36) fur fehlerhaf • 
tes Papier oder einem Ablagebereich (38) fur fehlerfreies 
Papier off net oder schlie&t. 
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PatentansprOche aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 

!. Vorrichtung zum automatischen Ausselektieren zeichnet, daB der Streifendetektor vom Lichttranv 

von in Bahnen oder Bogen vorliegendem Material, missionstyp ist und einen schlitzfdrmigen Laser- 

gekennzeichnet durch: 5 strahl sowie ein monolythisches fotoelektrisches 

eine Zufuhrvorrichtung (10) zum aufeinanderfol- Element verwendet 
genden einzelnen Zufuhren des aufgestapelten bo- 

gehfdrmigen Materials in einer Richtung senkrecht Beschreibung 
zu einer Bewegungsrichtung wahrend des Herstel- 

iungsvorganges des Materials; 10 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum automa- 

eine Tragervorrichtung mit einer Mehrzahl von tischen Ausselektieren von in Bahnen oder Bdgen vor- 

Greifelementen (28), weiche wahlweise eine in Be- liegendem Material, nach dem Oberbegriff des Anspru- 

wegungsrichtung vorne liegende Kante (46) des ches 1, weiche in der Lage ist, fehlerhafte Stellen auf 

von der Zufuhrvorrichtung (10) zugefQhrten Mate- derartigem Material, wie z.B. Papier festzustellen und 
rials greif en, wobei die Greifelemente (28) entlang 15 fehlerfreies Material automatisch und kontinuierlich 

einer festgelegten Strecke bewegt werden, urn das auszuselektieren. 

bogenfdrmige Material zu tragen; Bislang erfolgt die Ausselektion von Papier auf dem 

eine optische Fehlererkennungsvorrichtung (14), Wege der visuellen Beobachtung durch entsprechendes 

weiche in dem Bewegungsweg des bogenfdrmigen Personal. Weiterhin wurde schon eine automatische 

Materials, welches von der Tragervorrichtung be- 20 Auswahlvorrichtung vorgeschlagen, bei der aufgesta- 

wegt wird angeordnet ist; pelte Papierbdgen nacheinander auf ein Forderband ge- 

eine Mehrzahl von Schaltvorrichtungen (40, 43), legt werden und von diesem getragen werden, so daB 

weiche entlang des Bewegungsweges des bogen- eine Fehlererkennungsvorrichtung oberhalb des For- 

fdrmigen Materials, das von der Tragervorrichtung derbandes Fehlstellen auf den Papierbdgen erkennt und 

bewegt wird angeordnet ist und von denen jede 25 unterscheidet, ob die Papierbdgen fehlerfrei oder feh- 

wahlweise die Greifelemente (28) bet&tigt, so daB lerhaft sind. Weiterhin wurde schon eine andere Vor- 

das bogenfdrmige Material nicht mehr gehalten richtung vorgeschlagen, bei der die Papierbdgen eben- 

wird;und falls bewegt werden; in dem sie zwischen oberen und 

eine Steuervorrichtung, weiche auf ein Signal von unteren Fdrderbindern gehalten werden. 

der Fehlererkennungsvorrichtung (14) anspricht 30 Diese bekannten automatischen Ausselektiervorrich- 

und die Mehrzahl von Schaltelementen (40, 43) tungen tragen die Papierbdgen, die auf dem Forderband 

wahlweise betatigt, so daB das bogenfdrmige Mate- oder zwischen zwei FdrderbSndern liegen und demzu- 

rialaussortiertwird. folge unterliegen die Papierbdgen kleineren Vibratio- 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- nen in der Bewegungsrichtung und in einer hierzu im 
zeichnet, daB die Zufuhrvorrichtung (10) eine Palet- 35 rechten Winkel verlaufenden Richtung, da zwischen den 
te aufweist, weiche vertikal bewegbar ist und auf Fdrderbandern und den Papierbdgen und zwischen dem 
welcher das bogenfdrmige Material aufgestapelt Fdrderband und einer Antriebseinrichtung for das Band 
ist, wobei ein Schwinggreifer (13) vorgesehen ist, ein gewisser Schlupf vorliegt, Somit kann nicht unter- 
um das bogenfdrmige Material zu einer nachsten schieden werden, ob ein Erkennungssignal der Fehierer- 
Bearbeitungsstation zu fuhren und eine Flfiche (11) 40 kennungsvorrichtung ein Signal aufgrund eines kleinen 
vorgesehen ist, weiche das von dem Stapel nachein- Fehlers auf dem Papierbogen oder ein Signal aufgrund 
ander abgezogene bogenfdrmige Material auf- der Vibrationen ist. Wenn weiterhin eine Lucke oder ein 
nimmt und das aufgenommene bogenfdrmige Ma- Spalt in dem Bewegungssystem der Papierbdgen vor- 
terial dem Schwinggreifer (13) in einem ausgerich- liegt, an dem das Forderband, auf dem die Papierbdgen 
tetenZustandzufGhrt. 45 liegen oder die Forderbander, zwischen denen die Pa- 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurcl) gekenn- pierbdgen gehalten sind getrennt werden, wird die Be- 
zeichnet, daB die Tragervorrichtung eine endlose wegungsgeschwindigkeit des Papierbogens fur eine 
Tragerkette (26) aufweist, an welcher die Greifele- sehr kurze Zeit stark verringert, wenn die Vorderkante 
mente (28) angeordnet sind des Papierbogens auf ein nachstes Forderband flber- 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 50 gent, nachdem diese Vorderkante die LUcke passiert 
zeichnet, daB die Greifelemente (28) jeweils einen hat, was zur Folge hat, daB der Papierbogen oder das 
Nagel (44) und einen Nagelsitz (48) aufweisen, zwi- Papierblatt eine Geschwindigkeitsschwankung erfahrt 
schen denen die in Bewegungsrichtung vorne lie- Somit ist es fur die Erkennungsvorrichtung schwierig. 
gende Kante (26) des bogenfdrmigen Materials ein- kleinere Fehlerstellen auf dem Papierbogen zu erken- 
klemmbarist 55 nen. Bislang bekannte automatische Ausselektier-Vor- 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- richtungen konnen somit keine kleinen Fehlstellen er- 
zeichnet, daB die Fehlererkennungsvorrichtung ei- kennen und die Leistungsfahigkeit hinsichtlich des Er- 
nen Streifendetektor (32), einen Faltendetektor (18) kennens von Fehlerstellen liegt wesentlich unterhalb 
und eine Erkennungsvorrichtung (22, 30) fflr ge« der des menschlichen Auges. Papierbdgen, die von bis- 
wdhnliche Fehler aufweist. w her bekannten Vorrichtung als fehlerfrei erkannt wor- 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- den sind, sind es somit zumeist doch nicht 

zeichnet, daB der Faltendetektor (18) eine Mehr- Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 

zahl von Arten von Beleuchtungsquellen des Re- ne Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 

flektionstyps aufweist derart auszubilden, daB selbst kleinste Fehlstellen sicher 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 65 erkannt werden. 

zeichnet, daB der Detektor fur gewdhnliche Fehler- Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt durch die kenn- 

stellen einen Detektor des Reflektionstypes mit ei- zeichnenden Merkmale des Anspruches t. 

ner Floureszenzlampe und einem CCD-Element GemaB der vorliegenden Erfindung wird das bogen- 
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oder blattformige Material, welches von einer Zufuhr- 
vorrichtung zugefuhrt wird stets von Greifelementen 
gehalten und einem stabilen Zustand bewegt Die Fen- 
lererkennungsvorrichtung erkennt Fehlstellen auf dem 
Material bei dem Bewegungsvorgang. Eine Steuervor- 
richtung empfangt ein Signal von der Fehlererken- 
nungsvorrichtung und entscheidet, ob das vorliegende 
Material fehlerfrei oder fehlerhaft ist und betatigt wahl- 
wcise Schaltcinrichtungen, so daB das Material selektiv 
abgegeben wird. 

Weiterhin wird erfindungsgemfiB die in Bewegungs- 
richtung vorne liegende Kante des Materials von dem 
Greifelement gehalten, urn das Material stabii und kon- 
tinuierlich zu bewegen und ein Fehler an dem Material 
wird wahrend des Bewegungsvorganges festgestellt 
Somit kdnnen auch kleine Fehlstellen erkannt werden 
und eine hochgradige und exakte Auswahl des Material 
wird erzielt. Da durch Eingabe des Signals von der Er- 
kennungsvorrichtung zu der Steuervorrichtung wah- 
rend des Bewegens des Materials eine automatische 
Ausselektierung m5glich ist, kann problemlos eine 
Hochgeschwindigkeitsseiektion mit hoher Sicherheit 
durchgefuhrt werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteransprflchen. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der 
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
gcnden Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der gesamten 
erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 

I; 

Fig. 3 cine Seitenansicht eines Greifelementes; 
Fig. 4 eine Draufsicht auf das Greifelement gemaB 
Fig. 3; 

Fig. 5 in perspektivischer Ansicht schematisch den 
Aufbau eines Streifendetektors; und 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch ein Beleuchtungsele- 
ment, welches in dem Detektor gemaB Fig. 5 verwendet 
wird. 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 6 soil nun die 
vorliegende Erfindung naher eriautert werden. Die dar- 
gestellte Ausfuhrungsform zeigt eine automatische Se- 
iektiervorrichtung for PapierbBgen oder -blatter (im fol- 
genden mit "Bogen" bezeichnet), welche nach der Pa- 
pierherstellung mittels einer Schneideinrichtung in Bo- 
genform geschnitten worden sind. Eine Papier-Zufuhr- 
vorrichtung to (Fig. 1) weist die BGgen 12 auf, die auf 
einer Palette aufgestapelt sind, wobei sich die Palette 
nach oben und unten bewegen kann und die Bdgen 
kontinuierlich und nacheinander von der Oberseite des 
Stapels auf eine Fiache 11 abgibt, von wo die Bdgen 
uber einen Schwinggreifer 13 der nachsten Bearbei- 
tungsstation zugef Uhrt werden, nachdem sie auf der Fia- 
che 11 ausgerichtet worden sind. Hierbei ist die Bewe- 
gungsrichtung der Bdgen 12 zur Bewegungsrichtung in 
dem HerstellungsprozeB des Papiers um 90° versetzt. 
Eine Tragervorrichtung weist eine erste Inspektions- 
trommel 16, eine Inspektionstrommel 20 und eine Tra- 
gerkette 26 auf. Die ersten und zweiten Inspektions- 
trommel 16 und 20 weisen umfangsseitig Greifelemente 
28 auf, welche die Bdgen 12 halten und zur nachsten 
Bearbeitungsstation fuhren. Die Tragerkette 26 weist 
ebenfalls eine Mehrzahl von Greifelementen 28 in fest- 
gelegten Abstanden auf. Wie insbesondere aus Fig. 3 
hervorgeht, weist das Greifelement 28 einen Nagel 44 



13 525 

4 

und eine Nagelstfltze 45 auf. Die Nagelstutze 45 weist 
im Detail eine Nagelsitzwelle 47 in Form eines Rahmen- 
teiles, welches im Querschnitt U-formig ist und eine 
Mehrzahl von Nagelsitzen 48 auf, welche an einem Ende 
5 der Nagelsitzwelle 47 mittels eines Bolzens gehalten 
sind. Die Mehrzahl von Nagelsitzen 48 sind in festgeleg- 
ten Abstanden entlang der Langsrichtung der Nagel- 
sitzwelle 47 angeordnet. Eine Nagelspindel 49 ist in der 
Vertiefung der Nagelsitzwelle 47 angeordnet und weist 
10 die Nagel 44 auf, die gegenQber den Nagelsitzen 48 
angeordnet sind, deren Anzahl tdentisch zu der Anzahl 
der 'Nagel 44 ist. Mittels einer Feder 51 werden die 
Nagel 44 in die Nagelsitze 48 gedrflckt. Durch Drehung 
der Nagelspindel 49 werden die Nagel 44 von den Na- 
15 gelsitzen 48 abgehoben. Das Greifelement 28 halt die 
Vorderkante eines Bogens 12a zwischen den Nageln 44 
und dem Nagelsitz 48. Der grdBte Teil des Greifelemen- 
tes 28 befindet sich in einer Lage, in der das Greifele- 
ment nicht mit dem Bogen 12a in Beruhrung kommt und 
20 somit ist ein Bereich 46, in dem Transmissionslicht un- 
terbrochen ist, dh. der Haltebereich des Bogens 12a ist 
sehr klein. Mit dem Bezugszeichen 14 ist in Fig. 1 eine 
Erkennungseinheit bezeichnet und mit dem Bezugszei- 
chen 18 ist ein Faltendetektor 18 bezeichnet, der auf 
25 Reflektionsbasis arbeitet und gegenuber der zweiten 
Inspektionstrommel 20 angeordnet ist Bei einem Ab- 
tastvorgang durch den Faltendetektor 18 wird Licht un- 
ter einem gewissen Winkel auf den Bogen 12 gerichtet 
und das von dem Bogen reflektierte Licht wird ebenfalls 
30 mit einem gewissen Winkel wieder empfangen. Es ist 
notwendig, die Form (Kreis, Oval, Rechteck, Schlitz) des 
Beleuchtungs- und Empfangslichtes und das Detek- 
tionsfeld korrekt auszuwahlen. Der Faltendetektor 18 
ist mit Beleuchtungseinheiten verschiedener Typen be- 
35 stuckt, welche die erwahnten verschiedenen Bedingun- 
gen erfullen kdnnen. FOr gewdhnlich bilden sich Falten 
in der FluBrichtung des Herstellungsprozesses von Pa- 
pier. Wenn somit die B6gen in einer Richtung senkrecht 
(d.h. um 90° versetzt) zur Herstellung-FluBrichtung be- 
40 wegt werden, wie dies im Fall der vorliegenden Erfin- 
dung geschieht, verlaufen die Falten als Linien im rech- 
ten Winkel zur Bewegungsrichtung des Bogens in der 
erfindungsgemaBen Selektionsvorrichtung, so daB der 
Faltendetektor 18 die Falten leicht erfassen kann. Der 
45 Detektor 18 weist eine spezielle kleine Haiogenlampe 
zur Erzeugung von Beleuchtungslicht und eine Licht- 
empfangseinheit aus einem monolythischen fotoelektri- 
schen Element auf. Als Beleuchtungslicht kdnnen ein 
Gaslaser, ein Halbleiterlaser, elektrische GlGhbirnen, 
so Natriumdampflampen oder dgl. verwendet werden. Mit 
den Bezugszeichen 22 und 30 sind gewdhnliche Fehler- 
erkennungsvorrichtungen bezeichnet Die Erkennungs- 
vorrichtung 22 ist gegenflber der zweiten Inspektions- 
trommel 20 angeordnet Die Erkennungsvorrichtung 30 
55 arbeitet nach dem Reflektionsverfahren und ist gegen- 
tiber der ersten Inspektionstrommel 16 angeordnet Die 
Erkennungsvorrichtungen 22 und 30 weisen je eine 
Floureszenzlampe zur Erzeugung von Beleuchtungs- 
licht und ein lichtempfangendes Element in Form eines 
60 CCD-Elementes auf. Die Erkennungsvorrichtungen 22 
und 30 erfassen Lttcher, dunkle Flecken, Schmutzi Staub 
und dgl auf den beiden Seiten des Bogens 12, Die Er- 
kennungsvorrichtungen 22 und 30 sind in der Lage, ge- 
ringfugige Verschmutzungen auch grdBenmaBig festzu- 
65 halten, was bislang schwer zu bewerkstelligen war. Mit 
dem Bezugszeichen 32 ist ein Streifendetektor bezeich- 
net, der mittels Lichttransmission arbeitet. Dteser Strei- 
fendetektor 32 wird unter Bezugnahme auf die Fig. 5 
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und 6 n&her erlfiutert wobei mit 61 eine Mehrzahl von lererkennungsvorrichtungen 18, 22, 30 und 32 werden 
LaserLichtquellen bezeichnet ist, die quer zu dem Bo- automatisch als Antwort auf die eingegebenen Informa- 
gen 12 angeordnet sind. Gegenuber der Lichtquelle 61 tionen gesetzt Sodann werden die Bdgen 12 von der 
ist ein Laserempfanger 62 angeordnet Wie aus Fig. 6 Papierzufuhrvorrichtung 10 nacheinander zugefuhrt 
weiter hervorgeht, weist die Laser-Lichtquelle 61 ein 5 Die Bdgen 12 passieren den Schwinggreifer 13, die er- 
optisches Linsensystem 69 vor der StirnflSche einer op- sten und zweiten Inspektionstrommel 16 und 20 und 
tischen Faser 65 auf. Das optische Linsensystem 69 werden von den Greifelementen 28 gehalten und von 
weist eine Kondensorlinse und eine halbzylindrische der TrSgerkette 26 bewegt Hierbei werden die Bdgen 
Linse auf. Laserlicht von der optischen Faser 65 wird 12 in einer Richtung im rechten Winkel zu der Ferti- 
durch die Kondensorlinse in dem optischen Linsensy- 10 gungsrichtung bei der Papierherstellung bewegt. Somit 
stem 69 konvergiert und dann durch die halbzylindri- kdnnen Falten und Streifen, die entlang der Herstel- 
sche Linse zu einem schlitzfdrmigen Lichtausfall gebQn- lungsrichtung des Papiers entstanden sind Ieichter er- 
delt, so daB Licht nur in eine Richtung austritt Die kannt werden. Ein MeBniveau hinsichtlich der Qualitat 
Formen des Uchtschlitzes, die von den Laser- Lichtquel- der Bdgen wird automatisch beim Durchlaufen der er- 
len 61 erzeugt werden, sind verschieden. Das Laserlicht is sten Bdgen festgesetzt und danach wird die Fehlerer- 
wird den Laser-Lichtquellen 61 durch die optische Faser kennung begonnen. Die bewegten Bdgen 12 werden in 
65 von einem Laser- Lichterzeuger 64 zugefOhrt und be- fehlerhafte oder fehlerfreie Bdgen auf der Grundlage 
leuchtet die Oberfiache des voruberziehenden Bogens der Signale der Detektoren 18, 22, 30 und 32 unterschie- 
12. Das Laserlicht durchtritt den Bogen 12 und wird von den. Die als fehlerhaft bewerteten Bdgen werden von 
dem Laserempfanger 62 empfangen. Ein Signal von dem 20 dem Greifelement 42 durch die Arbeitsweise der Schalt- 
Laserempfanger 62 wird einem Verarbeitungsschalt- nockenvorrichtung 40 erfaBt und auf dem Ablagebe- 
kreis 68 zugef Qhrt Ein Streif en 67 ist ein engbegrenzter reich 36 f Or fehierhaf tes Papier abgelegt. Die als fehler- 
Fehler, der in Langsrichtung der FluBbewegung wah- frei beurteilten Bdgen werden auf den Stapelbereich 38 
rend des Herstellungsverfahrens des Papieres verlauft. durch die Arbeitsweise der Schaltnockenvorrichtung 43 
Da erfindungsgemaB der Bogen in einer Richtung senk- 25 aufgestapelt Die Entscheidung dahingehend, ob der 
recht zur Herstellungsrichtung bewegt wird, durchiauft oder die Bdgen fehlerhaft oder fehlerfrei sind wird dann 
der Bogen 12 den Detektor 32, wobei die bisherige getroffen, wenn der Bogen 12 samtliche Detektoren 
Langsausrichtung des Streifens nun eine Querausrich- durchlaufen hat. Weiterhin wird die Anzahl von fehler- 
tung ist Der Detektor 32 weist eine Mehrzahl von La- freien und fehlerhaften Bdgen gezahlt und eine Markie- 
ser-Lichtquellen 61 auf, die verschieden geformte Laser- 30 rung wird zwischen die Bdgen nach einer bestimmten 
lichtschlitzeaussenden, so daB der Detektor eine groBe Anzahl von Bdgen in den Stapel eingefOgt Die gezahlte 
Anzahl verschiedener Streifen erfassen kann (u.a. Anzahl der Bdgen wird von einem Computer verarbei- 
schmale Streifen, weite Streifen, scharf abgegrenzte tet, so daB das Verhaitnis zwischen fehlerhaften und 
Streifen, verlaufende Streifen und dgl.). Der Detektor fehlerfreien Bdgen sowie die Gesamtanzahl der Bdgen 
verwendet einen schlitzfdrmigen Laserstrahl als Be- 35 fUr jeden Selektionsiauf in Form eines Tages- oder Mo- 
leuchtungslicht und der Laserlichtempfanger 62 ist ein natsreports gedruckt werden kann, so daB diese Daten 
monolythisches fotoelektrisches Element Der Detektor als Qualitats- und Produktionskontrolle verwendbar 
32 kann Streifen mit einer Breite von einigen 10 Mikron sind. 
und aufwarts erkennen. 

Mit dem Bezugszeichen 40 ist eine Schaltnockenvor- 40 
richtung bezeichnet, mittels der der Bogen 12, der von 
dem Greifelement 28 an der Kette 26 gehalten und von 
diesem bewegt wird im Bedarfsfall einem weiteren be- 
weglichen Greifelement 42 an einer anderen Tragerket- 
te 41 zugefiihrt werden kann. Ein Papierbogen 12, der zu 45 
dem Greifelement 42 ubertragen worden ist wird in 
einem Bereich 36 ftir ausgemustertes fehlerhaftes Pa- 
pier abgelegt Das Bezugszeichen 43 bezeichnet eine 
weitere Schaltnockenvorrichtung, welche den Nagel 44 
von dem Greifelement 28 dffnet, urn den Bogen 12 in so 
einem Bereich 38 fiir fehlerfreies Papier abzulegen, wo 
die einzelnen Bdgen 12 aufgestapelt werden. Das Be- 
zugszeichen 50 bezeichnet eine Hauptkontrolle, die Be- 
zugszeichen 52a und 52b Kontrollen bzw. Steuerung fur 
den fehlerfreien Papierstapel, das Bezugszeichen 54 ei- 55 
ne Antriebssteuerung und das Bezugszeichen eine De- 
tektorsteuerung. Diese Kontrollen bzw. Steuerungen 
fohren die Signalverarbeitung an den Detektoren 18, 22, 
30 und 32 durch, setzen die Ausmusterungskriterien fest, 
verarbeiten die ankommenden Daten und unterschei- w 
den zwischen fehlerfreien und fehlerhaften Bdgen in 
Abhfingigkeit der Zufuhrgeschwindigkeit der Bdgen. 

Die Arbeitsweise der bisher beschriebenen Vorrich- 
tung wird nun erlautert Art, Gewicht (g/m 2 ) und Ab- 
messung der zu selektierenden Bdgen sowie ein Unter- 65 
scheidungslevel hinsichtlich der Fehlerhaftigkeit der 
Bdgen werden in die Vorrichtung eingegeben. Die Ni- 
veaus von Signalverarbeitungsschaltkreisen in den Feb- 
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